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Tämä opinnäytetyö tehtiin Ruukki Oyj:n Kankaanpään tehtaan kunnossapito-
osastolle. Tavoitteena oli erityisesti kunnossapidon varaston organisointi sekä 
yleinen varastotoimintojen kehittäminen ja selkeyttäminen työturvallisuusnäkö-
kohdat huomioon ottaen. 
 
Työn teoriaosuudessa käsiteltiin syitä varastojen muodostumiselle, yleisiä varas-
toinnin periaatteita sekä erilaisia varastointiteknologioita. 
 
Epäkuranttien nimikkeiden poisto ja korvaavien tai uusien nimikkeiden hankinta-
tarpeenselvitys, sekä varastotapahtumien päivitys Arttu-
toiminnanohjausjärjestelmään olivat opinnäytetyön keskeisimpiä tuloksia. 
 
Työn edetessä kartoitettiin varastotoimintoihin liittyviä turvallisuusriskejä ja kei-
noja niiden poistamiseen. Varastoalueella tehtiin turvakierros ja havaitut puutteet 
sekä ehdotukset korjaavista toimenpiteistä määräaikoineen kirjattiin Ruukin Safe-
ty tool – ohjelmaan. Saapuvan tavaran vastaanotosta laadittiin selkeä ja yksinker-
tainen toimintaohje, joka liitetään lähetysmiesten työohjeisiin. 
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This thesis was conducted in cooperation with the maintenance department of 
Ruukki’s factory in Kankaanpää. The primary aim was to organize the mainte-
nance warehouse. In addition, other aims were to improve warehouse operations 
in general as well as to clarify them, paying attention to industrial safety.   
 
The theory section dealt with reasons for forming warehouse storage, general 
principles of warehousing, and different warehouse technologies. 
 
One of the main results of this thesis was deleting inaccurate items. Furthermore, 
the need for ordering new or substitutive items was surveyed.  Warehouse transac-
tions were also updated in the management system Arttu. 
 
As the work progressed, safety risks concerning warehouse operations were rec-
ognised, and measures to manage the risks were presented. A safety inspection 
was carried out in the warehouse area. As a result, the defects that were noticed 
and suggestions for improvements, including their deadline, were registered in 
Ruukki’s Safety Tool program. A clear and simple instruction was drawn up on 
receiving incoming goods. This guideline will be attached to the shipper manual. 
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1 JOHDANTO 
 
 
Tämä opinnäytetyö käsittelee varastotoimintojen kehittämistä ja selkeyttämistä 
sekä varastoitavien tuotenimikkeiden käsittelyn tehostamista Ruukin Kankaan-
pään tehtaalla. Ensisijaisena tavoitteena oli kunnossapidon varaston uudelleenor-
ganisointi ja yleisesti varastotoimintojen kehittäminen ottaen huomioon työturval-
lisuusnäkökohdat.  
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2 RAUTARUUKKI OYJ 
 
 
Rautaruukki Oyj on vuonna 1960 perustettu eurooppalainen teräsyhtiö, joka on 
vuodesta 2004 käyttänyt markkinointinimeä Ruukki. Ruukki toimittaa metalliin 
perustuvia komponentteja, järjestelmiä ja kokonaistoimituksia konepajateollisuu-
delle ja rakentamiseen. Yhtiöllä on toimintaa 24 maassa ja henkilöstöä noin 
14 700. Ydinmarkkina-alueita ovat Pohjoismaat ja Baltian maat. Ruukin päämää-
ränä on tyytyväinen asiakas. Toiminta on laadukasta, joustavaa, kilpailukykyistä 
ja kestävän kehityksen periaatteiden mukaista. Yhtiö pyrkii taloudellisesti kannat-
tavaan toimintaan huomioiden tasapuolisesti sekä ympäristön, että eri sidosryh-
mät. (Ruukki 2006.) 
 
 
2.1 Ruukki Kankaanpään tehdas 
 
Vuonna 1988 Ruukki osti Suomen Metalcolor Oy:n (Kankaanpään tehdas). Rauta-
ruukki Steel-ryhmään kuuluva Kankaanpään tehdas on toinen konsernin Suomes-
sa toimivista maalinpinnoituslinjoista. Tuotteista 90 % menee rakentamiseen, jos-
ta yli puolet talojen katteeksi. 10 % menee kone- ja laiteteollisuuteen. Kankaan-
pään tehtaan vuotuinen tuotanto on noin 120 000 tonnia ja maalia kuluu noin 5 
miljoonaa litraa. Tehdas toimii sertifioidun ISO 9002-laatujärjestelmän ja ISO 
14001 -ympäristöjärjestelmän mukaisesti. 
 
Tehtaalla työskentelee 66 henkilöä, joten kyseessä on suuri työllistäjä Kankaan-
päässä. Tehtaalla tehdään töitä viidessä vuorossa, ja yhdessä vuorossa työskente-
lee noin 10 henkilöä. Yövuoro toimii ilman työnjohtajaa ja kunnossapitoa. Teh-
taalta lähtee päivittäin parikymmentä täyteen lastattua rekka-autoa ja lisäksi teh-
taalla käy rekka-autoja tuomassa raaka-aine keloja, maalia, kaasua, kela-alustoja 
yms. (Ruukki 2006.) 
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2.2 Varastotoiminnan ongelmia  
 
Tuotantolinjaa uudistettiin talvella 2006 ja samassa yhteydessä kunnossapidon 
varasto purettiin. Uusi varasto hyllyineen on jo olemassa, mutta nimikkeet jäivät 
remontin jäljiltä hallin seinustalle. Uudistuksen myötä epäkuranttien nimikkeiden 
määrä kasvoi.  
 
Tavaroiden vastaanotossa ja varastoinnissa on havaittavissa puutteita. Tarkat toi-
mintaohjeet puuttuvat, ja tästä johtuen nimikkeiden varastomäärien ja varasto-
paikkojen selvittämiseen kuluu usein turhaa aikaa. Tämä saattaa pahimmassa ta-
pauksessa aiheuttaa hetkellisen tuotantokatkoksen.  
 
 
2.3 Työn tarkoitus  
  
Työn tarkoituksena oli kehittää ja selkeyttää yrityksen varastotoimintoja. Nimike-
tietojen päivittäminen Arttu-toiminnanohjausohjelmaan sekä selkeiden käyttöoh-
jeiden laatiminen olivat näin ollen tärkeä osa opinnäytetyötä. Eräs Ruukin ilmoit-
tamista tavoitteista on nolla tapaturmaa eli ”tapaturmaton teräs”. Tästä johtuen 
varastotoimintoihin liittyvä riskien kartoitus sisältyi myös työhön.   
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3 VARASTOINTI JA VARASTOTOIMINNOT 
 
 
Ideaalimaailmassa varastoja ei tarvittaisi. Kysyntä ja tarjonta olisivat täydellisessä 
tasapainossa, ja materiaalivirta vastaisi käyttöä. Trendi suosiikin varastoinnin mi-
nimoimista, ja osa nykyaikaisista yrityksistä toimii jo lähes ilman varastoja.  On 
kuitenkin hyvin todennäköistä, että varastoja tullaan aina tarvitsemaan jollain ta-
solla.  (Jessop & Morrison 1994,117.) 
 
Varastointi on olennainen osa logistiikkaa. Talousopin mukaan varastolla tarkoite-
taan vaihto-omaisuuden materiaaliosuutta eli yritykseen hankittuja materiaaleja, 
jotka eivät ole jalostuksessa. Teknisessä mielessä varastolla tarkoitetaan sitä fyy-
sistä tilaa, jossa kyseistä materiaalia säilytetään. Varasto voi olla tavaran joko vä-
liaikainen tai lopullinen sijoituspaikka. Oikein suunniteltu varastopolitiikka ja sen 
toteutuksen onnistuneisuus tuottavat logistiseen ketjuun lisäarvoa. (Hokkanen, 
Karhunen & Laukkanen 2004, 140 – 141.) 
 
 
      
  Kustannukset    
      
 
 
 
     
      
      
      
      
          
      
      
   Toimitusvarmuus   Toiminnan laatu 
      
 
Kuvio 1. (Varastoinnin vaikutukset yrityksessä) 
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Varastoinnilla on merkittävä rooli halutun asiakaspalvelutason luomisessa ja yllä-
pitämisessä mahdollisimman alhaisilla kustannuksilla. Varastotoiminta muodostaa 
linkin tuottajan ja asiakkaan välillä. Vuosien aikana siitä onkin muodostunut yksi 
logistisen ketjun merkittävimmistä tekijöistä. Varastointi voidaan siksi määritellä 
osaksi yrityksen logistiikkajärjestelmää, joka säilyttää tuotteita sekä valmistus- ja 
kulutuspisteissä että niiden välillä, ja tuottaa yritysjohdolle informaatiota säilytet-
tävien tuotteiden tilasta, kunnosta ja sijoittelusta. (Reinikainen, Mäntynen & Ran-
tala 1997, 80.) 
 
Teollisuusyrityksen varastot luokitellaan tavallisesti kolmeen päätyyppiin siellä 
varastoitavien tuotteiden perusteella. Näitä ovat raaka-aine-, puolivalmiste- ja 
valmistevarastot. (Sakki 1986,18.) 
 
Raaka-ainevarastolla tarkoitettaan varsinaisten raaka-aineiden ohella kaikkia 
muista materiaaleista, tarveaineista, osista ja komponenteista koostuvia varastoja. 
Puolivalmistevarasto muodostuu keskeneräisistä töistä ja valmistevarasto myyntiä 
odottavista valmiista tuotteista. (Sakki 1986,18.) 
 
 
3.1 Syitä varastointiin 
 
Varastojen pitämiseen on viisi pääasiallista syytä (Lambert – Stock 1993): 
 
1. Taloudellisen edun saavuttaminen 
2. Kysynnän ja tarjonnan tasapainottaminen 
3. Tuotannon erilaistamisen mahdollistaminen 
4. Epävarmuudelta suojautuminen 
5. Jakelukanavan kriittisten rajapintojen puskurina toimiminen 
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Taloudellisen edun hankkiminen voi tarkoittaa esimerkiksi hankinta- ja kuljetus-
kustannusten alentamista volyymeja kasvattamalla. Materiaalin yksikkökustan-
nukset ovat yleensä alhaisemmat suuremmilla osto- ja kuljetuserillä 
 
Kysynnän ja tarjonnan tasapainottamisella tarkoitetaan kausivaihteluun ja kasva-
vaan trendiin varautumista varastojen avulla. 
 
Erilaistamisella tarkoitetaan tuotteita, joiden lopullinen kokoonpano suoritetaan 
asiakastilauksen perusteella.   
 
Epävarmuudelta suojautumista on raaka-aineiden saannin turvaaminen. Esimerk-
kinä tästä viljavarastojen täyttö satokauden aikana tai odotettavissa olevan hin-
nankorotuksen vaikutuksien viivästyttäminen varastoon ostolla.    
 
Puskurivarastoilla turvataan saatavuus äkillisten kysyntäpiikkien tai toimituskat-
kojen sattuessa. (Hokkanen ym. 2004, 217 – 218.)  
 
 
3.2 Varastointitapaan vaikuttavia tekijöitä 
 
Varastosuunnittelussa ja varastojen käytössä olisi ehdottomasti huolehdittava siitä, 
ettei tavaroita säilytetä sopimattomissa tiloissa. Virheellinen säilytys aiheuttaa 
muun muassa määrän vähenemistä, laadun heikkenemistä tai suoranaista pilaan-
tumista. Tuotteiden muoto ja niissä käytetyt raaka-aineet määräävät yleensä varas-
tointitavan. (Pouri 1983,19.) 
 
Erilaiset varastointitavat poikkeavat toisistaan niissä esiintyvien säilyvyyden hait-
tatekijöiden lukumäärän ja vaikutusasteen muodossa. Haittatekijöitä ovat yleensä 
seuraavat olosuhdetekijät: 
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- lämpötila 
- kosteus 
- pöly 
- lika 
- haju 
- ummehtuneisuus  
- auringonvalo 
- staattinen sähkö 
- pieneliöt, tuhoeläimet ja – hyönteiset 
(Pouri 1983, 19 – 20.) 
 
Hajua, likaa, pölyisyyttä ja auringonvaloa vastaan voidaan tavarat yleensä helposti 
suojata pakkauksella. Useimpien tuotteiden osalta tärkeimpiä haittatekijöitä ovat 
kosteus ja lämpötila, jotka voivat säilyvyyden kannalta olla joko liian korkeita tai 
liian alhaisia. (Pouri 1983, 20.) 
 
 
3.3 Varastointiolosuhteiden mukaiset varastolajit 
 
Johtuen suurista rakennus- ja ylläpitokustannuksista varastointi lämpimissä sisäti-
loissa on kallista. Erityisen kallista varastointi kuitenkin on lämpösäädellyissä 
tiloissa (pakaste- ja kylmävarastot), joiden rakentaminen ja käyttäminen on jopa 
2,5 kertaa niin kallista kuin lämpimien varastotilojen. Varastointi suojaamattoma-
na ulkoalueella toisaalta taas on halpaa, koska parhaassa tapauksessa varastointi-
kustannukset (säilytyskustannukset) muodostuvat vain maa-alueen vuokrasta tai 
maa-alueen pääomakustannuksista. Jotta varastointi tapahtuisi taloudellisesti edul-
lisimmalla tavalla, tulisi jokaiselle tavaranimikkeelle määrätä minimisäilytysolo-
suhteet ja niiden mukainen säilytystapa. (Pouri, 1983, 19.) 
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Tavaroiden säilyvyysolosuhteiden mukaan varastot voidaan jakaa 
 
- ulkovarastoihin  
- lämmittämättömiin sisävarastoihin 
- kosteussäädeltyihin lämmittämättömiin sisävarastoihin 
- lämpimiin varastoihin 
- erikoisvarastoihin.  
(Pouri 1983, 19-20.) 
 
 
3.4 Ulkovarastot 
 
Tavaraa voidaan varastoida ulkona avoimella kentällä tai katosten alla. Varastointi 
on edullista muihin varasto-olosuhteisiin verrattuna, sillä varaston rakenteisiin ei 
tarvitse sijoittaa yhtä paljoa rahaa eikä varasto-olosuhteiden ylläpitoon tarvita 
energiaa kuten lämpimissä varastoissa ja kylmävarastoissa. (Karhunen, Pouri & 
Santala 2004, 319.) 
 
Ulkovarastointi ei kuitenkaan sovi monille tavaroille, ja ne pilaantuvat, vaikka 
olisivat katoksin tai suojapeittein suojattuna varsinaista sadetta (lumi, vesi) vas-
taan. Ilman sisältämä kosteus ja lämpötilan vaihtelusta aiheutuva kondensio pilaa-
vat muun muassa sähkölaitteita, puuopintoja ja pahvikartonkeja sekä syövyttävät 
(ruostuttavat) teräsrakenteita. Teräsrakenteita voidaan suojata pintakäsittelyillä 
(maalit, suojarasvat), mutta esimerkiksi liikkuvien osien, koneiden laakerikohtien 
ja sähkölaitteiden luotettava suojaus on vaikeaa. (Karhunen ym. 2004, 319.) 
 
Ulkovarastojen toimivuuden takia niiden tulisi täyttää seuraavat ominaisuudet: 
- varastoinnissa käytetyn maaperän tulee olla routimatonta ja kestää sille koh-
distuvat kuormitukset 
- varastoalue tulee huolellisesti viemäröidä pintavesien poistamiseksi 
- varastointialue tulee mielellään kestopäällystää jotta varastointiyksiköt säilyi-
sivät oikeissa asennoissaan ja jotta työkoneilla olisi helppoa ja nopeaa liikkua 
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- maata vasten tulevien lavakuormien, häkkien ja yksittäisten esineiden alle 
tulee asettaa esimerkiksi ”ratapölkkyjä”, jotta ne eivät koskettaisi maanpintaa 
ja talvisin jäätyisi maahan kiinni 
- varastoalueen järjestelyissä tulee olla selkeät varastopaikat ja riittävät kulku-
käytävät 
- varastointipaikalle tulee antaa ja merkitä osoitteet, jotta tavarat voidaan hel-
posti paikallistaa 
- varastoalueelle on varattava tarpeeksi tilaa lumen varastointiin 
- varastoalue tulee aidata asiattomien pääsyn estämiseksi. (Karhunen ym. 2004, 
321.) 
 
 
3.4.1 Lämmittämättömät sisävarastot 
 
Sisävarastot voivat olla joko eristämättömiä tai eristettyjä, ja ne syntyvät periaat-
teessa siten, että ulkoalueen katokseen rakennetaan seinät jättäen sisälle tarvittavat 
käytävätilat. Varastointitapa suojaa tavaraa ja pakkauksia tuulelta, sateelta sekä 
lumien kinostumiselta käytäville ja alimmille varastopaikoille. Työskentely kate-
tussa hallissa huonolla säällä on paljon miellyttävämpää kuin ulkoalueilla. (Pouri 
1983, 25.) 
 
Kosteus on suurin uhkatuotteiden säilyvyydelle ja laadulle lämmittämättömissä 
sisävarastoissa. Rakennusvaiheessa tärkeimpänä asiana pidetään usein sitä, että 
tavarat olisivat mahdollisimman hyvässä suojassa, mutta ilmankosteuden vaiku-
tukset usein unohdetaan. Ilman suhteellisen kosteuden keskiarvo on Suomessa 
noin 80 %. (Karhunen ym. 2004, 321.)  
 
Kosteus tiivistyy kondenssivedeksi varsinkin pienille pinnoille. Ilmiö johtuu siitä, 
että varaston sisälämpötilan ja esineiden pintalämpötilan lämpötilaeron kosteuden 
tiivistyessä on suuri, jolloin esineen pintaa koskettava ilmakerros jäähtyy ja luo-
vuttaa esineeseen sen kosteuden, joka ylittää jäähtyneen ilman lämpötilaa vastaa-
van kastepisteen. Koska varasto on suljettu, niin tuulen vaikutuksesta tapahtuvaa 
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ilmankiertoa ei esiinny merkittävästi ja ilmakerros pääsee jäähtymään. (Pouri 
1983, 25.)  
 
Eristämisellä pyritään vähentämään kondenssivedestä aiheutuvia haittoja. Täysin 
eristetyssä lämmittämättömässä sisävarastossa lämmön ja kosteuden vaihtelu on 
huomattavasti vähäisempää kuin eristämättömissä sisävarastoissa eikä kosteutta 
yleensä tiivisty suurillekaan metallipinnoille. Varasto on myös helpommin muu-
tettavissa lämmitetyksi sisävarastoksi kuin erityisesti katon osalta hyvin eristetyis-
sä varastoissa. (Pouri 1983,26.)  
 
Kosteussäädellyt lämmittämättömät sisävarastot ovat kylmiä varastoja, joiden 
kosteutta voidaan säätää. Liiallisen kosteuden poisto tapahtuu näissä varastoissa 
kosteudenpoistolaitteilla tai käyttämällä kosteutta sitovia aineita. (Pouri 1983, 26.) 
 
 
3.4.2 Lämpimät varastot 
 
Lämpimissä varastoissa säilytetään yleensä tavaroita, jotka eivät kestä alhaisia 
lämpötiloja tai joita työolosuhteiden takia tulisi käsitellä lämpimissä tiloissa. Kos-
teus ei yleensä vahingoita tavaroita kun lämpötila pidetään 6-10 astetta ulkoilman 
lämpötilaa korkeampana. Yleensä lämpötila lämpimässä varastossa pyritään pitä-
mään 12-16 asteen välillä, mikä luo sopivat olosuhteet fyysiselle työlle. Lämmin 
varasto on kuitenkin rakenteiltaan ja käyttökustannuksiltaan kallis vaihtoehto. 
Kosteus ei tuota ongelmia lämpimässä varastossa, mutta sen vastakohta, liian kui-
vat varastointiolosuhteet, saattavat pilata tavaroita. Tietyn minimikosteuden vaati-
via tavaroita ovat esimerkiksi paperi, tupakka, hedelmät ja luonnon langat. (Kar-
hunen ym. 2004, 324.) 
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3.4.3 Erikoisvarastot 
 
Säilyvyyden osalta erikoisvarastoja ovat lähinnä kylmäsäilytys-, pakaste- ja va-
kio-olosuhdevarastot. Laeilla säädellyt varastot katsotaan myös erikoisvarastoiksi. 
(Pouri 1983, 29.) 
 
Kylmävarastossa varaston lämpötila pidetään +2…-8 C° välillä. Säilytettävä tava-
ra on yleensä sellaista, joka ei säily korkeammissa lämpötiloissa, muttei myöskään 
kestä jäätymistä. 
 
Pakastevaraston säilytyslämpötila on -18 C° ja pakastamislämpötila noin -25…-30 
C°. Varastossa pidetään yleensä pitkäaikaiseen säilytykseen tarkoitettuja ja jäädy-
tyksen kestäviä tuotteita, jotka normaaliolosuhteissa pilaantuisivat nopeasti. 
 
Vakio-olosuhdevarastoissa voidaan haluttaessa tarkoin säädellä lämpötiloja, kos-
teutta ja ilman epäpuhtauksia. 
 
Vaarallisten aineiden varastoja ovat mm. palavien aineiden ja kaasujen varastot, 
myrkkyvarastot, ongelmajätevarastot ja räjähdysainevarastot. Näistä varastoista 
on Suomen säädöskokoelmissa yksityiskohtauksia määräyksiä, joiden noudatta-
misen valvonta kuuluu valtion ja kuntien viranomaisille. (Pouri 1983, 29.) 
 
 
3.5 Varastointiteknologiat 
 
 
3.5.1 Kuormalavavarastot 
 
Lavakuormia on mahdollista varastoida ilman kuormalavahyllyjä mikäli niiden 
muoto, laatu ja kestävyys sallivat päällekkäin pinoamisen. Usein tuotteiden omi-
naisuudet eivät kuitenkaan kestä pinoamista päällekkäin ja varastointiin tarvitaan 
kuormalavahyllyjä. Tavanomaisissa varastoissa kuormalavahyllyissä on 4-5 lava-
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paikkaa päällekkäin, jolloin hyllystön ylin varastotaso on noin 4,5-6 metrin kor-
keudella lattiasta. (Karhunen ym. 2004, 325.) 
 
Kuormalavahyllyt mitoitetaan FIN-kuormalavan (1000 mm *1200 mm) lyhytsi-
vukäsittelyä varten.  Lavakuormien suositeltu korkeus on 1100 mm sisältäen var-
sinaisen kuormalavan. Tällöin pienin vapaa vaakapalkkien väli on 1200 mm. 
(Pouri 1983, 63.) 
 
Kuormalavavarastoa suunniteltaessa tulisi ottaa huomioon, että korkealta on saa-
tavissa rakennuskuutioita pienemmillä rakennuskustannuksilla kuin alempaa. Toi-
sin sanoen lavamäärältään samansuuruisista varastoista tulee korkea varasto hal-
vemmaksi kuin matala. (Pouri 1983, 63.) 
 
 
 
    
                                                                                       
                 
 
Kuva l. Kuormalavahylly (Haklift, Kuormalavahylly) 
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3.5.2 Pientavarahyllyt 
 
Taivutettu ohutlevy on pientavarahyllyjen pääasiallinen valmistusmateriaali. Hyl-
lyrakenteet on suunniteltu elementtisarjoiksi, mikä mahdollistaa erilaisten hyllys-
töjen muodostamisen. Hyllystöjä voidaan siten myöhemmin muunnella ja laajen-
taa vastaamaan muuttuvia tarpeita. (Karhunen ym. 2004, 338.) 
 
Pientavarahyllyjen säilytystilat voidaan muodostaa hyvin monipuolisesti riippuen 
esimerkiksi tavaran koosta ja muodosta. Pelkkien hyllytasojen sijaan voidaan 
myös käyttää muovilaatikoita joko lattiatelineenä tai hyllyn takaseinän muodos-
tamaan reikälevyyn kiinnitettyinä. Reikälevyyn on mahdollista asentaa myös 
koukkuja joiden varaan voidaan ripustaa muun muassa kiilahihnoja, tiivisteitä ja 
johtonippuja. (Karhunen ym. 2004, 339.)    
 
 
Kuva 2. Pientarvikehylly (Haklift, Pientarvikehylly)  
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Kuva 3. Pientarvikevaunu (Haklift, Pientarvikevaunu) 
 
 
 
 
3.5.3 Karusellit 
 
Paternosterit ja tavara-automaatit ovat pystysuoria karuselleja joita käytetään lava-
tavaralle, pitkälle tavaralle ja pientavaralle. Paternosterit voidaan rakentaa 20 met-
rin ja tavara-automaatit 15 metrin varastointikorkeuteen asti. Kun kaksi hyllyä on 
sijoitettu selät vastakkain, niin säästetään puolet käytävistä, mikä tiivistää varasto-
tilojen käytön. Tavaran otto ja jättö tapahtuu koneella tai käsin lattiatasolta. Au-
tomaattiin on myös mahdollista sijoittaa keräilyaukko korkeammalle tasolle, jol-
loin mahdollistuu keräily kahdelta tasolta. Tämä poistaa korkeat nostot ja tasojen 
välisten portaiden kiipeilyn parantaen työturvallisuutta.  Varastokarusellit mahdol-
listavat korkealla olevien kuutioiden tehokkaan hyötykäytön vanhoissa rakennuk-
sissa ja hyllystöjen koteloinnilla voidaan vähentää auringonvalon ja lian aiheutta-
mia haittoja. (Karhunen ym. 2004, 360.) 
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3.5.4 Automaattivarastot 
 
Automaattivarastossa suurin osa työstä on automatisoitua ja erilaiset varastointita-
vat on yhdistetty toisiinsa kuljetinjärjestelmien avulla.  Kuljetinjärjestelmissä käy-
tetään erilaisia kuljettimia, hissejä ja siirtovaunuja. Rakenteeltaan erilaisia kuljet-
timia on runsaasti, kuten hihna-, rulla-, kiekko-, lamelli-, verkko-, teräsnauha-, ja 
ketjukuljettimia. Elevaattoreita, hissejä ja liukuratoja käytetään pystysuoriin siir-
toihin.  Kuljetinjärjestelmä voi sijaita lattialla tai katossa. Lattialle sijoitettu järjes-
telmä hankaloittaa usein muuta liikennettä, kun taas katossa oleva kuljetinjärjes-
telmä jättää lattiatason vapaaksi. (Karhunen ym. 2004, 362.) 
 
Saapuvan tavaran kuljetuspakkausten purku, vastaanottotarkastukset, sekä tavaran 
saattaminen keräys- ja varastointikuntoon joudutaan suorittamaan automaattiva-
rastossa käsin. Automaattinen poiminta on usein vaikeasti toteutettavissa tai käsi-
poiminta tulee halvemmaksi ja joustavammaksi. (Karhunen ym. 2004, 364.) 
 
 
3.5.5 Ulokehyllyt 
 
Ulokehyllyt ovat oikea käsittelytapa pitkän tavaran varastoinnissa. Ulokehyllyjen 
käyttö varsinkin sisätiloissa vaatii joko kylkitrukkia tai nelitietyöntömastoa. Käy-
täväleveydet kasvavat hyvin suuriksi jos pitkää tavaraa joudutaan siirtämään käy-
tävillä poikittaissuunnassa. Ulkoalueilla voidaan työkoneena käyttää vastapainot-
rukkia, koska tilanpuute ei yleensä aiheuta ongelmia. (Pouri 1983, 110.) 
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Kuva 4. Ulokehylly (Haklift, Ulokehylly) 
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4 TAVARAN VASTAANOTTO 
 
 
4.1 Vastaanoton tarkastukset 
 
Erityisesti vastuun kohdistumisen kannalta tarkastukset on hyödyllistä jakaa kol-
meen vaiheeseen: 
1. Tulon toteaminen, jolloin tavaran kolliluku tarkistetaan, tilaus- ja asiakirjoja 
verrataan toisiinsa, kuljettajalle annetaan kuittaus ja toimitusten valvontaan 
annetaan tieto valvonnan lopettamista varten. 
2. Tavaran määrän ja lajin toteaminen sekä näitä koskevan huomautuksen alulle-
pano. Tavallisesti tällöin annetaan ilmoitus varastokirjanpitoon silloinkin, kun 
erillinen laaduntarkastus on edellytyksenä hyväksymiselle käyttöön, 
3. Laaduntarkastus, jossa varmistetaan, että laatu on vaatimukset tai sopimukset 
täyttävää, sekä pannaan alulle laatua koskeva mahdollinen reklamaatio. (Leh-
muskoski 1982, 87.) 
 
 
4.2 Tulokäsittely 
 
Tavaran saapuminen tehdasalueelle pitäisi olla selväpiirteistä ja yksinkertaista. 
Kuljettaja ohjataan oikeaan kohteeseen varaston vastaanottoalueella siten, että hän 
kykenee sijoittamaan ajoneuvonsa muita häiritsemättömään paikkaan, jollei pur-
kauspaikkoja ole vapaana. Muussa tapauksessa olisi yksinkertaista jos kuljettaja 
voisi sijoittaa ajoneuvonsa välittömästi oikeaan purkauspaikkaan ja näin vältyttäi-
siin turhilta siirroilta. Jatkotoimintojen kannalta olisi eduksi jos saapuva tavara 
voidaan purkaa riittävän suojaiseen paikkaan odottamaan määrän tarkistamista 
ilman sekaantumis- tai kolhiintumisvaaraa. Tällöin saapuva tavara on mahdollista 
purkaa tarvittaessa suhteellisen nopeasti. (Lehmuskoski 1982, 87-88.)  
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4.3 Määrän tarkistaminen 
 
Kyseinen toiminto pitäisi suorittaa siten, että mahdollinen havaittu puute on riittä-
vän tositteellinen ja valituksen suunta on selkeä. Näin ollen tarkastustapahtuman 
tulee olla niin selkeä, että tarkastajien mukanaolo vilpissä ei ole mahdollista ja 
että määrien laskennassa on tietty järjestelmällisyys. Kyseiset seikat ovat tärke-
ämpiä kuin itse laskenta tai mittaaminen, jotka ovat usein liian suuritöisiä hyvin 
tehtäviksi. Tapauksissa joissa tavara joudutaan varastoimaan ulos alkuperäispak-
kauksessaan tai pakkausta ei muuten haluta avata, tehdään tarkempia tarkastuksia 
vain, jos toiminnallinen haitta on puutetapauksessa hyvin suuri. (Lehmuskoski, 
1982, 89.) 
 
 
4.4 Laadun tarkastaminen 
 
Perusvaatimuksena voidaan pitää, että silmämääräinen viallisuuksien tarkastus on 
tehty jo määrän tarkistuksen yhteydessä. Kolhiintuneisiin pakkauksiin tulisi myös 
kiinnittää huomiota niissä mahdollisesti tapahtuneiden vaurioitumisten paljastami-
seksi. Tämä pätee erityisesti silloin kun tarkoituksena ei ole tehdä muuta tarkas-
tusta tavaralle. (Lehmuskoski 1982, 90.) 
 
 
4.5 Muu vastaanottokäsittely 
 
Saapuva tavara saatetaan joutua pakkaamaan uudestaan moduuliyksiköiksi, koska 
hyllyjärjestelmään varmasti sopivia pakkauksia saadaan vain sopimalla siitä lähet-
täjän kanssa. (Lehmuskoski 1982, 90.) 
  
Kuormalavat, häkit ja rullakot ovat rahanarvoista tavaraa ja siksi niiden luette-
loinnista, vaihdoista ja kuittauksista tulisi pitää hyvää huolta.(Lehmuskoski 1982, 
90.) 
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5 SIJOITUS VARASTOON 
 
 
Saapuva tavara tulisi sijoittaa oikeaan varastoon tai varaston osaan siten, että ne 
olisivat erityisominaisuuksiensa mukaan samalla alueella. Näin on mahdollista 
osoittaa ulkona tai kylmässä varastoitavat, myrkyt, maalit, lavatavarat tai kankita-
varat omille paikoilleen. Kyseinen ominaisuus on mahdollista osoittaa jo koodin 
avulla. On kuitenkin tärkeää ottaa huomioon, että tämä ei ole tavaran tunnistekoo-
di, vaan sijaintikoodi. Tunnistekoodin tulisi pysyä samana tavaran varastointi-iän 
ajan, mutta sijaintikoodia voidaan tarvittaessa helpommin muuttaa. Varastoa ja 
aluetta koskevalla osalla numerosta voi olla merkitystä jo silloin, kun tavaraa 
osoitetaan varastoalueella eri vastaanottokohtiin. Siksi se on yleensä pysyvä. 
(Lehmuskoski 1982, 92.) 
 
Kunkin alueen tulisi sisältää vain samanlaisia hylly- ja muita säilytysrakenteita. 
Tämä mahdollistaisi tavaroiden vapaan sijoittelun alueen sisällä. Alueen määrittä-
vät ensi sijassa erilaiset säilyvyys- ja eristämissyyt kuten lämpötila, kosteus, au-
ringonvalo tai lait myrkyistä, palavista nesteistä, räjähdystarvikkeista tai elintar-
vikkeista. Keräilyssä käytetty apuväline vaikuttaa oleellisesti ratkaisuun, koska 
toisaalta pyritään myös rationaaliseen keräystapaan. (Lehmuskoski 1982, 92.) 
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6 KUNNOSSAPITO JA HUOLTO 
  
 
6.1 Kunnossapidon vastuu   
 
Teollisuusyrityksessä kunnossapito sisältyy yleensä tehdaspalvelu käsitteeseen ja 
sen toimintapiiriin kuuluvat monet aputoiminnot, joita tarvitaan valmistuksen edel-
lytysten ylläpitämiseksi. Aina tällaista keskitettyä palvelua ei kuitenkaan ole, tai 
sen vaikutus ei yllä varastolle saakka kovin tehokkaana. Varaston ja kuljetuksen 
liikkuvien välineiden päivittäishuollot jäävät yleensä varaston suoritettaviksi, 
vaikka suuret määräaikaishuollot ja korjaukset tehtäisiin keskitetysti jossain muu-
alla. (Lehmuskoski 1982, 187) 
 
Kunnossapito ja huolto ovat hyvin merkittäviä toimia varsinaisen tekemisen (tuo-
tannon) rinnalla. Tavoitteena on samanaikaisesti varmistaa toiminnan häiriötön 
kulku ja pitää laitteet turvallisina mahdollisimman pienin kustannuksin. Uusi tar-
koitukseen hyvin sopiva tekniikka lisää käyttövarmuutta ja työturvallisuutta, mut-
ta luonnollisesti myös pääomakustannukset kasvavat. Toisaalta vanhojen laittei-
den korjaus- ja häiriökustannukset pyrkivät  ennen pitkää kasvamaan niin suurik-
si, että uusinta on perusteltua. (Lehmuskoski 1982, 187.) 
 
 
 6.2 Kunnossapidon ratkaisut 
 
Laitteiden häiriötön toiminta pyritään takaamaan kolmen erilaisen ajattelutavan 
avulla, jotka ovat luonnollisesti riippuvaisia kyseessä olevan toiminnan tärkeydes-
tä: 
1. Ehkäisevä (preventiivinen) kunnossapito: Kaikki vikaherkät alueet ja osat tar-
kistetaan määräajoin ja kuluvat osat vaihdetaan määräaikaishuoltojen yhtey-
dessä, koko laite uusitaan ajoissa. 
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2. Ennakoiva (prediktiivinen) kunnossapito: Laitteiden voiteluhuolto hoidetaan 
asianmukaisesti ja laitteiden toimintaa seurataan jatkuvasti poikkeavan käyt-
täytymisen havaitsemiseksi. Näin toimimalla pyritään vian syy selvittämään 
ennen sen kehittymistä haitta-asteelle.  
3. Korjaava kunnossapito: Lukuun ottamatta voiteluhuoltoa, laitetta ei pyritä 
korjaamaan ennen vikojen ilmenemistä. Laite saatetaan korvata tai täyshuoltaa 
vasta kun vikoja on riittävä määrä. (Lehmuskoski 1982, 187 – 188.) 
 
 
6.3 Varaosien tarpeen märittäminen 
 
1. Varaosia ei pidetä varastossa jos laitteen muutaman tunnin seisokki ei ole 
kriittinen, osa ei ole aivan halpa ja maahantuojalla tai valmistajalla on lähistöl-
lä riittävä huoltovarasto. 
2. Jos jokin seikka poikkeaa edellä mainituista, luetteloidaan tärkeimmät kuluvat 
tai rikkoutuvat osat arvioidun todennäköisyyden ja hinnan mukaan. Tehdään 
laskelma jonka kokonaisarvon hyväksyntä varmistetaan. Tarpeen vaatiessa 
tingitään kalliimmista ja vähiten rikkoutumiselle alttiista osista. 
3. Useisiin laitteisiin sopivien yleisosien ja tarvikkeiden tarkistetaan niiden saa-
tavuus lähialueelta. Näin saadaan selville varastossa pidettävä määrä. Ongel-
mana ei ole se mitä pidetään varastossa, vaan niiden sopivat määrät ja täyden-
nystilausten hoito. Varastonpito tulee suhteellisesti sitä halvemmaksi mitä 
enemmän samanlaisia laitteita on käytössä ja mitä enemmän yleisosia voidaan 
käyttää. (Lehmuskoski 1982, 190.) 
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7 ARTTU-TOIMINNANOHJAUSJÄRJESTELMÄ  
 
 
Arttu 2000 on Ruukin käyttämä toiminnanohjausjärjestelmä, jolla hoidetaan kun-
nossapidon ja materiaalihallinnan toiminnanohjauksen tietojenkäsittely. Ohjelma 
käsittää laitteiden vika- ja huoltotoiminnan sekä varastoinnin ja hankinnan rapor-
tointeineen ja sovellusliittymineen. Arttu-ohjelmistolla helpotetaan ja parannetaan 
asiakkaan käyttämien laitteistojen, tilojen ja järjestelmien hallintaa ja seurantaa. 
Arttu palvelee käyttäjiään kunnossapitotöiden ja huoltojen suunnittelussa, suori-
tuksessa ja valvonnassa. Ohjelmiston avulla hallitaan myös tarveaineiden, tarvit-
tavien materiaalien ja varaosien ostotoimintaa ja varastokirjanpitoa. Windows- tai 
Internet-selainperusteinen käyttöliittymä helpottaa järjestelmän oppimista ja stan-
dardoi järjestelmän käyttötapoja, jolloin myös Artun käyttö tehostuu ja se voidaan 
ulottaa organisaation kaikille tasoille. Artun dokumenttiliittymien käyttö helpottaa 
ohjeiden, kuvien ja muiden dokumenttien saatavuutta ja ylläpitoa. Arttu toimin-
nanohjaus  [Viitattu 23.7.2008 ] (http://www.solteq.com/Arttu) 
 
Järjestelmään tutustuminen oli opinnäytetyöni ensimmäisiä vaiheita. Sain tehtaalta 
lainaksi oppaan, johon tutustuin kotona. Ohjelman käyttö oli melko selkeää, mutta 
eräät toiminnot, kuten epäkuranttien nimikkeiden poisto, tuntui aluksi hieman 
monimutkaiselta ja hitaalta. Ohjelmasta oli suuri apu jo inventaariota tehtäessä, 
sillä nimikkeen Tako-numeron perusteella selvisi monia tärkeitä tietoja, kuten 
varaosan aiempi varastopaikka, varastosaldo, tilauspiste, mihin laitekokonaisuu-
teen kyseinen osa kuuluu ja milloin varastotilanne on viimeksi muuttunut. Nimik-
keet varastoitiin mahdollisimman pitkälle vanhoja varastopaikkoja käyttäen. Epä-
kurantit nimikkeet poistettiin järjestelmästä ja siirrettiin syrjään jatkokäsittelyä 
varten. Käyttökelpoiset nimikkeet hyllytettiin ja mahdollisesti muuttunut varasto-
paikka ja –saldo päivitettiin tietokantaan. Lisäksi päätettiin uusien nimikkeiden 
tilaamisesta epäkuranttien tilalle.  
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Kuva 5. Arttu -nimikkeen tiedot  
 
Nimikkeen tiedot – näytöllä on mahdollista lisätä uusia nimikkeitä järjestelmään. 
Nimikkeelle annetaan tunniste (Tako), nimi ja lyhytnimi. Lisäksi nimikkeelle an-
netaan perustietoja, kuten varastoyksikkö, toimittaja, tilauspiste, liikevaihto-
veronhuojennusluokka, laskentatunniste, standardihinta, ostaja, yms. Myös ni-
mikkeen luokittelutiedot ja erilaiset maksu- ja kirjauslisät kerrotaan tällä näytöllä. 
(Salovaara & Kata, 1996, 41.) 
 
 
7.1 Uuden nimikkeen lisääminen järjestelmään 
 
1. Kirjoita Nimi1-kenttään varaosan nimi sekä tarvittavat tyyppi- ja mallimer-
kinnät. Tämän jälkeen painetaan enter–näppäintä, jotta kirjoitettu nimi siir-
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tyisi myös Lyhytnimikenttään. Muutoin kursorin voi siirtää mihin kenttään 
tahansa. 
2. Määrittele nimikkeen tyyppi valitsemalla alasvetovalikosta sopiva vaihtoeh-
to. Tyypin tunnuskirjain voidaan myös kirjoittaa. 
3. Hae Looginen ryhmä paperilta tai poimintasäleikön avulla. Esimerkiksi laa-
kerit. 
4. Valitse tärkeysluokka alasvetovalikosta. 
5. Määrittele Varastoyksikkö ja hankintayksikkö alasvetovalikosta tai kirjoit-
tamalla. 
6. Kirjoita päävarastoksi 64KA tai valitse se alasvetovalikosta. 
7. Siirry Hankinta–välilehdelle. 
- Määrittele ostaja sekä impulssin saaja alasvetovalikosta tai kirjoittamalla hen-
kilön tunnus. 
- Rastita Tehdään impulsseja -laatikko. 
- Määrittele tilauspiste, minimivarasto ja hankintaerä. 
- Tallenna  -painikkeella ja poistu  -painikkeella. 
8. Paina Varastot–painiketta. 
- Määrittele varastoksi 64KA. 
- Määrittele hylly. Esimerkiksi MEKV 5B. Varaston nimilyhenne merkitään siis 
hyllynumeron eteen.  
- Tallenna  -painikkeella ja poistu  -painikkeella. 
9. Paina Varaosaliittymä–painiketta. 
- Kirjoita kortin tyyppi (P tai L) sekä konenumero. 
 Tallenna  -painikkeella ja poistu  -painikkeella. (Saunavuo 1998.  
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Haku, jonka perusteella koko näytön tiedot esitäytetään, aloitetaan työkalurivissä 
olevan kyselytilapainikkeen  (tai F7 -näppäin) avulla ja antamalla haun pe-
rusteena oleviin ruutuihin kyseinen tieto. Tiedoista voi antaa myös vain osan ja 
korvata puuttuvat osat prosenttimerkein (%). Tämän jälkeen voidaan hakea näy-
tölle tiedot tai vain lukumäärä kyselytilapainikkeiden  valinnan mukaan. 
Vasen (tai F8 -näppäin) suorittaa varsinaisen haun ja tuo näytölle mahtuvan mää-
rän näkyviin, oikeanpuoleinen näyttää vain kyselyehdon täyttävien rivien luku-
määrän ja keskimmäinen peruuttaa kyselyn. (Salovaara ym. 1996, 20.) 
 
Useimmissa tilanteissa tiesimme nimikkeen Tako -numeron, jolloin vain syötim-
me sen sille varattuun kenttään ja suoritimme kyselyn. 
 
Nimikkeen saldot -näytöllä voidaan tarkastella nimikkeiden saldoja. Ikkunaan 
päästään Nimikkeen tiedot -näytöltä Saldot- painikkeella. Erilaisilla hakutekijöillä 
saadaan selailtua varastosaldotilanteita. Hakuja on mahdollista suorittaa jokaisen 
kentän pojalta, johon kursori menee kyselyn käynnistämisen jälkeen. Tietyn va-
raston nimikkeistöä voidaan myös selata helposti tällä näytöllä antamalla kyseessä 
oleva varasto hakutekijäksi. (Salovaara ym. 1996, 42.) 
 
Hankintaliittymät-näytöllä ylläpidetään ja selaillaan nimikkeen ja toimittajan toi-
siinsa liittäviä tietoja. Ikkunaan päästään Nimikkeen tiedot -näytöltä 
Hank.liittymät-painikkeella. Tällä näytöllä nähdään, mitkä toimittajat toimittavat 
tiettyä nimikettä ja mitä nimikettä voidaan tilata tietyltä toimittajalta. Hankintaliit-
tymäsuhde syntyy automaattisesti tilauksen muodostamisen yhteydessä. Se voi-
daan syöttää myös erikseen. Toimittajan nimikettä koskevista tiedoista ylläpide-
tään muun muassa toimitusaika, hinta, verotunnus, alennukset ja pakkauskoko. 
(Salovaara ym. 1996, 42.) 
 
Varaosaliittymät-näytöllä voidaan selailla, mihin kunnossapitokortiston laittei-
siin/varaosiin nimike on liitetty. Ikkunaan päästään Nimikkeen tiedot -näytöltä 
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Varaosaliittymät-painikkeella voidaan myös liittää uusia laitteita eli tehdä liityntö-
jä niihin laitteisiin, joihin ko. osa kuuluu. (Salovaara ym. 1996, 43.) 
 
Nimitiedot päästään antamaan Nimikkeen tiedot -näytöltä Nimet-painikkeella. 
Tällöin voidaan antaa vieraskielisiä nimiä. 
 
Korvaavat nimikkeet puolestaan päästään syöttämään Nimikkeen tiedot -näytöltä 
Korv.nimikkeet-painikkeella. (Salovaara & Kata, 1996, 43.) 
 
 
7.2 Varaosan otto järjestelmästä 
 
Varaosan otto voidaan suorittaa kolmella eri tavalla 
 
 
 
 
 
                                                       
 
Kuvio 2. 
 
Varaosan otto konekortin kautta 
 
1. Valitse Kortisto -alasvetovalikosta Kortin tiedot. 
2. Siirry kyselytilaan ylärivin  - painikkeella. 
3. Kortin tunnus -kenttään kirjoitetaan sen laitteen konenumero, jonka varaosia 
haetaan. 
Aloitus 
1.Siirry varas-
tosta otto - 
näytölle 
2.Hae nimike 
esim. Tako- 
numerolla 
4.Tallenna 
tapahtuma 
3.Anna ta-
pahtuman 
perustiedot 
Lopetus 
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4. Haku suoritetaan ylärivin painikkeella  (Nuolinäppäin) tai painamalla 
F8. 
5. Siirry V.osat–välilehdelle nähdäksesi laitteelle liitetyt varaosat.  
6. Rastita varaosa, jolle haluat tehdä oton. 
7. Paina otto painiketta. 
8. Kirjoita Määrä–kohtaan ottamiesi varaosien lukumäärä. 
9. Kirjoita työnumero. Mikäli varaosa liittyy jollekin tekemällesi työlle, kirjoita 
työnumeroksi kyseessä olevan työn numero. Muissa tapauksissa käytetään 
kiinteitä töitä, joita ovat esimerkiksi 
- 01196 Mekaaninen työ 
- 01197 Sähköinen työ 
Kohde ja kustannustili tulevat automaattisesti työnumeron perusteel-
la. 
10. Kirjoita tavara-asemaksi 64. 
11. Tallenna  -painikkeella ja poistu  -painikkeella. 
 
Varaosan otto varaosakortin kautta 
 
1. Valitse Varasto–alasvetovalikosta Nimikeluettelo. 
2. Siirry kyselytilaan ylärivin  - painikkeella. 
3. Kirjoita nimikkeen Tako–numero sille varattuun kenttään tai anna sopivat ha-
kuehdot jos Tako–numero ei ole tiedossa. Päävarastoksi tulee merkitä 64KA,  
jotta haku koskisi vain kankaanpään varastoa. Nimellä haettaessa prosentti-
merkkien käyttöä ei kannata säästellä. 
4. Haku suoritetaan ylärivin painikkeella  (Nuoli) tai painamalla F8. 
5. Valitse listasta oikea varaosa, jolloin rivi muuttuu harmaaksi ja paina 
Var.otto… -painiketta. 
6. Kirjoita Määrä-kohtaan ottamiesi varaosien lukumäärä. 
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7. Kirjoita työnumero. Mikäli varaosa liittyy jollekin tekemällesi työlle, kirjoita 
työnumeroksi kyseessä olevan työn numero. Muissa tapauksissa käytetään 
kiinteitä töitä, joita ovat esimerkiksi 
- 01196 Mekaaninen työ 
- 01197 Sähköinen työ 
Kohde ja kustannustili tulevat automaattisesti työnumeron perusteel-
la. 
8. Kirjoita Tavara-asemaksi 64. 
9. Tallenna  -painikkeella ja poistu  -painikkeella. 
 
 
7.3 Nimikkeen poistaminen järjestelmästä 
 
1. Valitse Varasto -alasvetovalikosta Inventoinnit ja keskihinnat, sitten romutus. 
2. Anna nimikkeen Takonumero. 
3. Merkitse Romutusmääräkenttään nimikkeen saldoa vastaava luku. 
4. Tallenna  -painikkeella ja poistu  -painikkeella. 
5. Valitse Varasto -alasvetovalikosta nimikkeet, sitten nimikkeen tiedot. 
6. Siirry kyselytilaan ylärivin  - painikkeella. 
7. Siirry Luokittelu –välilehdelle. 
8. Kirjoita Tili-, Määräerotili-, ja Romutustilikenttiin luku 541300 ja tallenna  
-painikkeella. 
9. Siirry Hankinta välilehdelle. 
10. Laita rasti Hankintakielto -kohtaan ja tallenna  -painikkeella. 
11. Siirry nimike välilehdelle ja muuta Tila AKTIIVISESTA POISTETUKSI.  
12. Tallenna  -painikkeella ja poistu  -painikkeella. 
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7.4 Nimikkeen saldon määrittäminen 
 
1. Valitse Varasto–alasvetovalikosta Varastoon palautus. 
2. Kirjoita varaosan Tako ja paina enter. 
3. Kirjoita määrä. 
4. Kirjoita työnumeroksi 01196 (Mekaanisen kunnossapidon kiinteä työ) tai 
01197 (Sähkö kunnossapidon kiinteä työ). 
5. Kirjoita Tavara-asema kohtaan 64 (Kankaanpään varasto). 
6. Tallenna  -painikkeella ja poistu  -painikkeella 
(Saunavuo  1998.)  
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8 TULOKSET 
 
 
8.1 Kunnossapidon varasto 
 
 
Talvella 2006 tuotantolinjaa uudistettiin ja samassa yhteydessä kunnossapidon 
vanha varasto purettiin. Nimikkeet oli tarkoitus sijoittaa välittömästi uuteen varas-
toon, mutta työlle ei määrätty vastuuhenkilöä ja mittavan uudistustyön aikana asia 
hiljalleen unohtui. Varaosat lojuivat lähes kaksi vuotta epämääräisissä kasoissa 
pitkin hallin seinustaa. Varastokirjanpito meni tuona aikana täysin sekaisin, koska 
varastotapahtumia ei kirjattu Arttu–toiminnanohjausjärjestelmään ja lisäksi uudis-
tuksen myötä suuri osa nimikkeistä oli muuttunut epäkuranteiksi. 
 
Työtä aloitettaessa mekaaninen varasto sisälsi noin 780 nimikettä, joista laitos-
miesten kanssa suoritetun inventaarion jälkeen poistettiin noin 330. Poistaminen 
johtui lähes poikkeuksetta nimikkeen muuttumisesta epäkurantiksi. Epäkurantit 
nimikkeet siirrettiin sivuun jatkokäsittelyä varten ja poistettiin Artun varastokir-
janpidosta.  Käyttökelpoisia nimikkeitä oli noin 450 kappaletta, joista 370 kappa-
letta löytyi. Löydetyt nimikkeet varastoitiin käyttäen mahdollisimman pitkälle 
vanhoja varastopaikkoja ja mahdollisesti muuttuneet varastopaikat ja varastosal-
dot päivitettiin Artun tietokantaan. Löytämättä jääneistä nimikkeistä tehtiin tilaus-
ehdotus. Lähitulevaisuudessa tehdään päätös myös uusien korvaavien nimikkei-
den tilauksesta poistettujen tilalle. Epäkuranteiksi muuttuneiden nimikkeiden koh-
taloa ei ole toistaiseksi päätetty. 
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8.2 Tavaran vastaanotto ja sijoitus varastoon 
 
Oikeiden varastopaikkojen ja –saldojen selvittämiseen kuluu yrityksessä usein 
arvokasta työaikaa, ja pahimmillaan kriittisen tarvikkeen puuttuminen saattaa ai-
heuttaa hetkellisen tuotantokatkoksen. Tavaran vastaanotosta huolehtivien henki-
löiden työohjeisiin lisättiin selkeät ja yksinkertaiset toimintaohjeet, jotka on pit-
kälti sovellettu Lehmuskosken kirjasta Varastoinnin johtaminen. 
 
1. Tavaran saapuessa kolliluku tarkistetaan, tilaus- ja asiakirjoja verrataan toi-
siinsa, kuljettajalle annetaan kuittaus ja toimitusten valvontaan annetaan tieto 
valvonnan lopettamista varten. 
2. Mikäli tavaran määrä tai laji poikkeaa asiakirjojen tiedoista, ryhdytään tarvit-
taviin toimenpiteisiin (reklamaatio). Tavallisesti tällöin annetaan ilmoitus va-
rastokirjanpitoon silloinkin, kun erillinen laaduntarkastus on edellytyksenä 
hyväksymiselle käyttöön, 
3. Laaduntarkastus, jossa varmistetaan, että laatu on vaatimukset tai sopimukset 
täyttävää, sekä pannaan alulle laatua koskeva mahdollinen reklamaatio. 
4. Saapuva tavara tulee sijoittaa heti sille varatulle varastopaikalle. Mikäli oikea 
varastopaikka ei ole tiedossa tai sijoitus ei muuten ole mahdollista, tulisi asias-
ta ilmoittaa työnjohdolle tai vastaanottajaksi merkitylle henkilölle. Tavaran 
purku tulee aina suorittaa suojaisaan paikkaan ilman sekaantumis- tai kolhiin-
tumisvaaraa. 
 
Varastokirjanpidon saattaminen ajan tasalle oli yksi opinnäytetyöni tärkeimmistä 
tehtävistä. Jotta varastokirjanpito myös pysyisi ajan tasalla, tulisi kyseiseen tehtä-
vään mielestäni määrätä vastuuhenkilö. Tehtävään valittu henkilö kirjaisi kaikki 
varastotapahtumat järjestelmään esimerkiksi kerran viikossa ja huolehtisi varaston 
yleisestä siisteydestä omien työtehtäviensä ohella. Kun varastokirjaukset tehdään 
ajallaan, on työn vaativa aika suhteellisen pieni. Artun päivitetyt ohjeet ovat löy-
dettävissä tietokoneen työpöydältä. 
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8.3 Työturvallisuus 
 
Yksi Ruukin tavoitteista on nolla tapaturmaa eli ”tapaturmaton teräs”.  Tämän 
vuoksi turvallisuus on huomioitava kaikessa toiminnassa. Ennakoiva toimina sekä 
turvallisuusriskien systemaattinen etsintä ja poisto auttavat turvallisten työskente-
lyolosuhteiden luomisessa. Oikeat työkalut ja työskentelytavat, riittävät suojava-
rusteet, ohjeiden noudattaminen, riittävä ammattitaito ja toisten huomioon ottami-
nen ovat ensisijaisen tärkeitä. Turvallisuus on jokaisen vastuulla, ja jokainen työ-
tapaturman on estettävissä. 
 
Kankaanpään tehtaalla toimii työsuojelutoimikunta, johon kuuluu neljä jäsentä: 
työsuojelupäällikkö, työntekijöiden työsuojeluvaltuutettu ja varavaltuutettu sekä 
toimihenkilöiden työsuojeluvaltuutettu. Kaikki tehtaan esimiehet ovat suorittaneet 
turvallisuusjohtamiskoulutuksen ja jokaisen tulee tehdä kymmenen turvakierrosta 
vuoden aikana. Vaaratilanteet, tapaturmat ja poikkeamat kirjataan intra- netissä 
olevaan turvatyökaluun (safety tool). Opinnäytetyön loppuvaiheessa suoritimme 
turvakierroksen yhdessä työn valvojan ja laitosmiehen kanssa. Turvakierros pal-
jasti kolme poikkeamaa. Havaitut poikkeama ja korjaavat toimenpiteet kirjattiin 
Safety tool –ohjelmaan.  
 
Keväällä 2006 Maria Raiskio teki yritykseen opinnäytetyön, joka käsitteli työtur-
vallisuuden ja työympäristön kehittämistä Kankaanpään tehtaalla. Hän suoritti 
tuolloin riskinarviointeja useasta eri työpisteestä ja kirjasi ne käytössä olevaan 
MANNE-Turvallisuusriskienhallintaohjelmaan. Tavaran vastaanottoon ja varas-
tointiin liittyvät riskit ja turvallisuustoimenpiteet ovat hyvin pitkälle samoja kuin 
Marian Raiskion esittämät lähetystoiminnan riskit ja turvallisuustoimenpiteet. 
Kaikkein suurimmaksi riskiksi koetaan edelleen ajoneuvoilla henkilöihin törmää-
minen purku- tai lastaustilanteissa, joka saattaa pahimmassa tapauksessa aiheuttaa 
kuoleman. Törmäysriskiä voidaan pienentää kulkuväylien selvällä merkitsemisel-
lä ja sillä, että jalankulku-, rekka- ja trukkiliikenne risteäisivät mahdollisimman 
vähän. Hyvin merkityt rekkojen odotus- ja kulkualueet, nopeusrajoitusten noudat-
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taminen, rekkakuskien ja lähetysmiesten huomioliivit sekä ulkoalueiden asianmu-
kainen kunnossapito edistävät merkittävästi työturvallisuutta. 
 
Eräs mainittava vaaratekijä on myös taakan putoaminen trukilla ajettaessa. Ehkäi-
seviä toimenpiteitä ovat oikeat työtavat, oikea kuljetustapa ja oikea tilannenopeus. 
Trukilla työskenneltäessä tulee myös aina varmistaa, ettei taakkapaino ylitä trukin 
nostokykyä. Muualla lastattujen tavaroiden siirto rekan lavalla on lähtökohtaisesti 
kiellettyä (vastuukysymykset). Tehtaan trukkeja ja nostureita saavat käyttää vain 
koulutuksen saaneet Ruukin työntekijät. 
 
Pienimpiä riskejä ovat kaatuminen ja liukastuminen sekä itsensä satuttaminen 
varastossa oleviin tavaroihin. Liukastumisriskiä voidaan pienentää pitämällä tru-
kin askelmat ja lähettämön rappuset puhtaina ja käyttämällä oikeanlaisia jalkinei-
ta. Pellin reuna ja kulmasuojat saattavat olla todella teräviä ja aiheuttaa ikäviä 
viiltohaavoja. Näiltä kuitenkin vältytään suojavaatteilla ja turvakengillä, joiden 
käyttö onkin pakollista tehdasalueella. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  39 
 
9 YHTEENVETO 
 
 
Työskenneltyäni neljä kesää Kankaanpään Ruukilla lopputyön tekeminen yrityk-
seen tuntui luontevalta vaihtoehdolta. Yrityksen ja sen työntekijöiden tunteminen 
helpottivat osaltaan opinnäytetyöntyön tekemistä. Lisäksi aihe oli kiinnostava ja 
työn eteneminen oli konkreettisesti nähtävissä.  
 
Mielestäni projektille asetetut päämäärät saavutettiin eikä suurempia ongelmia 
esiintynyt. Jotta työssä saavutetut tulokset eivät jäisi hetkellisiksi, tulisi yrityksen 
jokaisen työntekijän noudattaa laadittuja ohjeita, puuttua havaitsemiinsa epäkoh-
tiin sekä tuoda esille omia näkökulmiaan toiminnan kehittämiseen. Moni teoriassa 
hyvältä vaikuttava toimintamalli saattaa olla osoittautua vaikeaksi toteuttaa käy-
tännössä. Toisaalta olisi vältettävä liiallista juurtumista totuttuihin toimintamallei-
hin, mikä tuntuu olevan yleistä erityisesti vanhempien työntekijöiden kohdalla.  
Uskon työn vaikutusten jäävän pysyviksi, koska se ei pyrkinyt suuriin muutoksiin, 
vaan kyse oli oikeastaan vanhan toimintamallin ottamisesta uudestaan käyttöön. 
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